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Abstract 



Apparatus for producing filling material includes guide structure wherein a tow of filling and binding fiber is continuously 
guided through a heating zone in which the binding fiber becomes fused to the filling fiber at least at the surface of the 
tow, the tow is then continuously guided through a cooling zone in which at least a surface-consolidated tow is formed, 
and the consolidated tow is then continuously guided into a heated cutting means and cut and fused into tufts. 
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© Verfahren zur Herstellung von Fullmaterial fiir dreidimensional geformte textile Gebilde sowie 
Vorrichtung dafur. 



© Beschrieben wird ein Verfahren zur Herstellung 
von Fullmaterial, wobei ein Faserkabel enthaltend 
Fullfasern und Bindefasern kontinuierlich durch eine 
Erhitzungszone gefuhrt wird, wobei die Bindefasern 
zumindest auf der Oberflache des Faserkabels mit 
den Fullfasern verkleben, das Faserkabel anschlie- 



/3end kontinuierlich durch eine Abkuhlungszone ge- 
fuhrt wird, wobei ein zumindest an der Oberflache 
verfestigtes Faserkabel entsteht und das verfestigte 
Faserkabel anschlieflend einer Schneidevorrichtung 
kontinuierlich zugefuhrt wird und zu Flocken zer- 
schnttten wird. 




Die vorliegende Erfindung betrifft ein neues 
Herstellungsverfahren fur ein textiles Fullmaterial 
fur dreidimensional geformte textile Gebilde, sowie 
eine angepatfte Vorrichtung. zur Durchfuhrung des 
Verfahrens. 

.Als Fullmaterial fur dreidimensional geformte 
textile Gebilde, wie beispielsweise Kissen oder 
Bettwarenartikel werden ublicherweise Federn 
und/oder Daunen und/oder Fasern verwendet. Die 
Fullfasern werden dabei in der Regel als Krem- 
pelvliese eingebracht. Diese Gebilde sind mecha- 
nisch nicht sehr stabil, da die Fasern nur locker 
aneinander haften. Bei der Benutzung rei/ten diese 
Vliese daher haufig auseinander und es bilden sich 
Klumpen, die nicht mehr zu trennen sind. Derartig 
verfestigte Fullvliese auf Basis von Bikomponenten- 
fasern sind aus der US-A-3,589,956 bekannt. 

Es ist bereits versucht worden, Wattetupfer aus 
Wattebandern herzustellen, indem man ein Watte- 
band aus saugfahigen Fasern und zuminBest ober- 
flachig schmelzbaren Fasern durch Hitzebehand- 
lung verfestigt und die Wattetupfer anschlieflend 
aus dem verfestigten Watteband ausstanzt. So wird 
in der DE-A-3,804,222 ein solches Verfahren be- 
schrieben, das dadurch gekennzeichnet ist, da/3 
das Watteband an den auszustanzenden Stellen 
selektiv erwarmt und anschlie/tend gekuhlt wird, 
bevor das Ausstanzen erfolgt. Bei den vorbekann- 
ten Verfahren ist mit erheblichen Abfallverlusten zu 
rechnen, da durch das Ausstanzen aus dem Band 
nur Teile davon direkt verwendet werden konnen. 
Nach den Angaben in der DE-A-3.804,222 kann der 
Abfall etwa 35 bis 45 % des Wattebandes betra- 
gen. 

Es wurde jetzt ein Verfahren zur Herstellung 
von Fullmaterial fur dreidimensional geformte texti- 
le Gebilde gefunden, in dem praktisch keine Verlu- 
ste durch Verschnitt auftreten und mit dem ein 
Fullmaterial hergestellt werden kann, das nicht zur 
Klumpenbildung neigt und das sich aufschutteln 
la/H. Mit dem nach dem erfindungsgema/ten Ver- 
fahren . hergestellten Fullmaterial kann ein stabili- 
siertes Volumen ausgebildet werden, das auch 
nach langerer Benutzungsdauer durch Aufschutteln 
erhalten bleibt. 

Das Verfahren ist gekennzeichnet durch die in 
Anspruch 1 definierten Maflnahmen. 

Die Begriffe "kontinuierliches Fiihren des Fa- 
serkabelsVund "kontinuierliches Zufuhren zu einer 
Schneidevorrichtung" bedeuten, da/3 das Faserka- 
bel zumindest von der Erhitzungszone bis zur 
Schneidevorrichtung ohne Unterbrechung bewegt 
werden soil. . 

Die verschiedenen Zonen im erfindungsgema- 
/ten Verfahren konnen horizontal oder auch vertikal 
angeordnet sein. Bei vertikaler Anordnung kann die 
Zufuhrzone sich am oberen oder auch am unteren 
Teil der Vorrichtung befinden. Befindet sich diese 



im oberen Teil der Vorrichtung, so wird das zu 
verarbeitende Faserkabel zunachst nach oben ge- 
fiihrt und in die Zufuhrzone eingefuhrt und bewegt 
sich dann nach unten durch die Erhitzungs- und 

5 die Abkuhlungszone auf die Schneidezone zu. Bef- 
indet sich die Zufuhrzone ang unteren Teil der 
Vorrichtung, so bewegt sich das zu verarbeitende 
Faserkabel durch die Erhitzungs- und Abkuhlungs- 
zone nach oben auf die Schneidezone zu. 

jo Im erfindungsgema/ten Verfahren laflt sich 

praktisch jedes Faserkabel einsetzen, sofern es aus 
einer Kombination von Fullfasern und Bindefasern 
besteht. Dabei kann es sich urn Faserkabel aus 
Endlosfasern handeln oder insbesondere urn Fa- 

/5 serkabel aus Stapelfasern. Die Faserkabel aus Sta- 
pelfasern konnen dabei auf beliebige Weise herge- 
stellt werden. So kann es sich dabei beispielsweise 
urn Reiflkabel, Kardenbander oder Krempellunteri 
handeln. Die das Faserband bildenden Fasern oder 

20 . Filamente sind ublicherweise gekrauselt,- vorzugs- 
weise zwei- oder dreidimensional gekrauselt. Der 
Kabeltiter betragt zweckmaBigerweise etwa 1 bis 
12 ktex, vorzugsweise 4 bis 12 ktex, insbesondere 
6 bis 8 ktex. Der Kabeltiter wird unter anderem 

25 durch die Dimensionierung der Verarbeitungsanla- 
ge vorgegeben, beispielsweise durch die Ausle- 
gung der Transporteinrichtungen und/oder durch 
die Dimensionierung der Erhitzungs- oder Abkuhl- 
zone. Es konnen also auch ohne weiteres andere 

30 Kabeltiter als die oben genannten zum Einsatz 
kommen. 

Der Einzeltiter der das Faserkabel bildenden 
Fasern oder Filamente liegt ublicherweise zwischen 
2 bis 15 dtex, vorzugsweise zwischen 4 und 7 dtex. 

35 Es konnen auch Titermischungen eingesetzt wer- 
den. Die Einzeltiter der Fullfasern und der Bindefa- 
sern werden so ausgewahlt, da/3 bei vorgegebener 
Heizleistung in der Erhitzungszone und bei vorge- 
gebener Transportgeschwindigkeit des Kabels 

40 durch diese Zone zumindest auf der Oberflache 
des Faserkabels ein so weitgehendes Verkleben 
beider Fasersorten erfolgen kann, dai3 in der nach- 
folgenden Abkuhlzone eine fur den ins Auge gefafl- 
ten Verwendungszweck ausreichende Verfestigung 

45 erzielt werden kann. 

Als Fullfasern im Faserkabel konnen im Prinzip 
alle fur diesen Zweck geeigneten Textilfasern ver- 
wendet werden. Dabei kann es sich urn Naturfasern 
handeln, beispielsweise urn Baumwolle oder Schaf- 

so wolle, oder es konnen Chemiefasern, insbesondere 
Synthesefasern verwendet werden, beispielsweise 
Polyamid-, Polyester- oder Polyacrylnitril-Fasern. 
Bevorzugt setzt man als Fullfasern Polyesterfasern, 
insbesondere Fasern auf Basis von Polyethylenter- 

55 ephthalat ein. 

Als Bindefasern im Faserkabel konnen im Prin- 
zip alle Fasern aus thermoplastischem Material ver- 
wendet werden, wobei im Falle von thermoplasti- 



2 



3 



EP 0 473 064 A1 



4 



schen Fiillfasern Bindefasern mit einem tieferen 
Erweichungspunkt als die Fiillfasern eingesetzt 
werden mussen, vorzugsweise Bindefasern mit ei- 
nem urn 10* C, insbesondere mit einem urn 30 "C 
tiefer liegenden Erweichungspunkt als die thermo- 
plastischen Fullfasern. 

fcevorzugt verwendet man als Bindefasern Fa- 
sern aus thermoplastischem Polyester, bevorzugt 
auf der Basis von Polyethylenterephthalat. insbe- 
sondere auf der Basis von modifiziertem Polyeth- 
ylenterephthalat. Ganz besonders bevorzugt ver- 
wendet man Bindefasern aus Polyester Bikompo- 
nentenfasern mit Kern/Mantel Struktur, wobei der 
Mantel insbesondere als Copolyester ausgebtldet 
ist. der einen tieferen Erweichungspunkt besitzt als 
der den Kern bildende Polyester. Es lassen sich 
aber auch Bikomponentenfasern verwenden, die 
aus , unterschiedlichen Polymeren bestehen, bei- 
spielsweise aus einem Kern aus Polyester, und 
einem Mantel aus einem niedriger schmelzenden 
Polymeren, z.B. einem Polyolefin. Beispiele fur ge- 
eignete Bikomponentenfasern sind in der US-A- 
3,589,956 beschrieben. 

Die Fullfasern konnen bereits bei der Herstei- 
lung des Faseckabels mit den Bindefasern kombi- 
niert werden oder es werden Faserkabel, insbeson- 
dere Kardenbander oder Krempell.unteh, aus ver- 
schiedenen Fasersorten vor der Erhitzungszone 
miteinander kombiniert und dieser Erhitzungszone 
gemeinsam zugefuhrt. Dieses Kombinieren kann 
durch einfaches Zusammenfuhren der Faserkabel 
erfolgen oder durch Doublieren verschiedener Fa- 
serkabel. Der Anteil der Fullfasern im Faserkabel 
betragt etwa 50 - 95 Gew.-%, bezogen auf die 
Menge an Fullfasern und Bindefasern und der An- 
teil der Bindefasern betragt entsprechend 50 - 5 
Gew.-%. Vorzugsweise betragt der Anteil der Full- 
fasern etwa 75 Gew.-% und der Anteil der Bindefa- 
sern betragt etwa 25 Gew.-%. 

Die Temperatur in der Erhitzungszone ist so zu 
wahlen, da/J die Bindefasern zumindest auf der 
Oberflache des Faserkabels mit den Fullfasern ver- 
kleben, so dafl sich das Kabel in der nachfolgen- 
den Abkiihlzone so weit verfestigt, daJ3 eine fur die 
Vefwendung als Fullmaterial ausreichende Stabilitat 
erreicht wird. Die Bindefasern konnen selbstver- 
standlich in der Erhitzungszone im gesamten Volu- 
men des Faserkabels aufgeschmolzen werden. 

Das Erhitzen kann in jeder beliebigen Art und 
Weise erfolgen, beispi lsweise durch. Strahlung 
oder durch Kontakt mit liei/ten Fluiden oder mit 
erhitzten Furtrungselementen fur das Faserkabel. 
So laflt sich das Faserkabel z.B. durch eine Erhit- 
zungszone leiten, in der eine Infrarotstrahlung oder 
eine Mikrowellenstrahlung auf das Faserkabel ein- 
wirkt, oder in der ein erhitztes Fluid, insbesondere 
erhitzte Luft, durch das Faserkabel gepreflt 
und/oder gesaugt wird oder uber dessen Oberfla- 



• che geleitet wird, oder das Faserkabel wird bei der 
Fuhrung durch ein Rohr durch Kontakt mit den 
erhitzten Innenseiten dieses Rohres zumindest 
oberflachig aufgeschmolzen. 

5 In der Abkuhlungszone kann das erhitzte Kabel 

entweder durch ein Kuhlaggregat transportiert wer- 
den oder man verwendet die Umgebungstempera- 
tur zum Abkiihlen. In jedem Fall mutf das Faserka- 
bel in dieser Zone soweit abgekuhlt werden, datf es 

io fur die hachfolgende Schneideoperation eine genu- 
gende Festigkeit aufweist und beim Zerschneiden 
nicht in Einzelfasern zerfallt. 

Verwendet man ein Kuhlaggregat, so eignen 
sich als Kuhlmittel insbesondere gekuhlte Fluide, 

75 insbesondere gekiihle Luft, die durch das Faserka- 
bel gepreflt und/oder gesaugt werden oder uber 
dessen Oberflache geleitet werden oder das Faser- 
kabel wird bei der Fuhrung durch ein Rohr durch 
Kontakt mit den gekuhlten Innenflachen dieses 

20 Rohres zumindest oberflachig soweit abgekuhlt, 
da/3 die gewunschte Verfestigung erzielt wird. 

Das Zerschneiden des verfestigten Faserkabels 
kann . mit jeder der fur Faserkabel bekannten 
Schneidevorrichtungen durchgefuhrt werden. Bei- 

25 spiele dafur sind Schneiderader mit nach auflen 
feststehenden Messern, auf die das verfestigte Ka- 
bel aufgewickelt wird, bis der durch die Wicklung 
entstehende Druck auf die Innenlagen des Kabels 
so grofl wird, daB diese Innenlagen . durch die Mes- 

30 ser zerschnitten werden. Das Kabel kann auch an 
einem rotierenden Messerkopf vorbeigefuhrt wer- 
den; wobei die Messer senkrecht zur Transportrich- 
tung des Kabels rotieren und diese zerschneiden. 
Vorzugsweise fiihrt man das Kabel unter An- 

35 druck unter oder iiber einem rotierenden Schneide- 
rad vorbei, so da/3 das Kabel nicht aufgewickelt zu 
werden braucht. Ganz besonders bevorzugt ver- 
wendet man. Schneidevorrichtungen mit erhitzten 
Messern, so da0 wahrend des Schneidevorgangs 

40 an der entstehenden Schnittflache eine solche 
Temperatur herrscht, dafl die die Bindefasern zu- 
mindest . an der Oberflache der entstehenden 
Schnittflache mit den Fullfasern yerkleben, so dafl 
hier eine im wesentlichen glatte Oberflache ent- 

45' steht, die praktisch keine freien Faserenden auf- 
weist. Auf diese Weise lassen sich rechteckige 
oder quadratische Flocken erzeugen. 

Der Transport des Faserkabels durch die unter- 
schiedlichen Verarbeitungszonen wird durch dafur 

so ubliche Transportvorrichtungen durchgefuhrt. DO- 
sen, durch die das Faserkabel mittels eines Trans- 
portmediums gefordert wird oder insbesondere 
Rollenpaare, die das Faserkabel an einer oder 
mehreren Stellen der Vorrjchtung unterstOtzen und 

55 transportieren. Vorzugsweise befinden sich solche 
Transportrollen zwischen der Abkiihlzone und der 
Schneidevorrichtung. Dabei kann eine Rolle den 
Transport bewerkstelligen und die andere Rolle be- 



wirkt den Andruck des. Faserkabels an die Trans- 
portrolle. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des beanspruchten Verfahrens, wie 
dies in Ansprueh 1 1 definiert ist. Besonders bevor- 
zugte Ausfuhrungen des erfindungsgemaflen Ver- 
fahrens bzw. der Vorrichtung sind in den Anspru- 
chen 2 bis 10 bzw. 12 bis 14 definiert. Im folgen- 
den werden das Verfahren und die dazu geeignete 
Vorrichtung anhand von Zeichnungen beispielhaft 
beschrieben. 

Figur 1 zeigt schematisch die Seitenansicht 
einer Vorrichtung zur Verarbeitung eines Karden- 
bandes oder einer Krempellunte nach dem erfin- 
dungsgemaflen Verfahren. 

Figur 2 zeigt die Seitenansicht einer Ausgestal- 
tung der Erhitzungs- und Kuhlvorrichtung der erf in- 
dungsgemaflen Vorrichtung. 

Figur 3 zeigt einen Langsschnitt durch eine 
Erhitzungsvorrichtung der erfindungsgenria/ien Vor- 
richtung. 

Figur 4 zeigt einen Langsschnitt durch eine 
Kuhlvorrichtung der erfindungsgemaflen Vorrich- 
tung. 

In Figur 1 ist schematisch eine Ausfuhrungs- 
form des beanspruchten Verfahrens dargestellt. Die 
von der Krempel kommende Krempellunte (6) wird 
uber eine Zufuhrzone (1) einer Erhitzungszone (2) 
zugefuhrt, an die sich eine Abkuhlungszone (3). 
eine Transportzone (4) und eine Schneidezone (5) 
anschlietft. Die Krempellunte (6) wird vor dem Ein- 
tritt in die Heizvorrichtung (8) durch Aufbringen 
eines Falschdralls mittels der Vorrichtung (26) noch 
mechanisch stabilisiert. Dieser Verfahrensschritt ist 
nicht zwingend, jedoch insbesondere bei Verwen- 
dung von Kardenbandern oder Krempellunten aus 
Fasern bevorzugt. Die Stabilisierung kann in an 
sich bekannter Weise erfolgen, beispielsweise 
durch Falschdrallen der Krempellunte (6) mit Luft 
oder. mittels mechanischer Reibung, beispielsweise 
durch Nitscheln. Nach dem Aufbringen des Falsch- 
dralls liegt ein mechanisch verfestigtes Faserkabel 
(7) vor, das in eine Heizvorrichtung (8) eingefuhrt 
wird. In Figur 1 ist diese Heizvorrichtung als Man- 
telheizung dargestellt, wobei das Kabel (7) in ei- 
nem Rohr (10) gefGhrt wird. Dieses Rohr (10) ist 
von einem Heizrriantel (9) umgeben, durch den ein 
Fluid strdmt. welches dem Mantel (9) uber den 
Eintrittstutzen (11) zugefuhrt wird und uber den 
Austrittstutzen (12) abgefuhrt wird. Eintrittstutzen 
(11) und Austrittstutzen . (12) konnen auch gegen- 
sinnig angeordnet sein. Das Rohr (10) kann von 
dem Fluid umstromt werden, so dafl das Erhitzen 
des Kabels (7) wie dargestellt uber den Kontakt mit 
den hei/ten Rohrwanden erfolgt, oder das Rohr (10) 
kann Offnungen aufweisen, so dai5 das Fluid selbst 
mit dem Kabel (7) in Kontakt treten kann. Vorzugs- 
weise verwendet man als Fluid erhitzte Luft und 



laflt diese durch ein durchlochertes Rohr (10) di- 
rekt auf das Kabel (7) einwirken (hier nicht darge- 
stellt; vergl. Figur 3). Durch Auswahl eines engeren 
Rohrdurchmessers kann das Kabel (7) zusatzlich 

5 kompaktiert werden. Dabei wird das Einfuhr/en des 
Kabels (7) in das Rohr (10) durch Dusen (22) und 
(33) begunstigt. An die Erhitzungszone (2) schlieflt 
sich die Abkuhlungszone (3) an. In der Ausfuh- 
rungsform von Figur 1 ist diese als Abkuhlungsag- 

io gregat (13) dargestellt. Dazu wird ein als Kuhlmittel 
wirkendes Fluid, vorzugsweise Luft, mit dem Faser- 
kabel entweder direkt oder uber eine Kuhlflache 
(nicht dargestellt) in Kontakt gebracht. Das Fluid 
kann in oder gegen die Kabeltransportrichtung 

15 oder, wie dargestellt, vorzugsweise senkrecht dazu 
stromen. In Fig. 1 wird das Fluid durch den Eintritt- 
stutzen (14) zugefuhrt. durch das Kabel (7) ge- 
druckt und uber den Austrittstutzen (15) abgefuhrt. 
Das durch Abkuhlen verfestigte Kabel (7) wird an- 

20 schlie/3end einer Transportvorrichtung (16) zuge- 
fuhrt, die in der in Figur 1 dargestellten Form eine 
Ringduse (17) ist, in der das Kabel (7) mittels eines 
Fluids, vorzugsweise Luft. bewegt wird. Nach Pas- 
sieren der Transportzone (4) wird das verfestigte 

25 Kabel einer Schneidezone (5) zugefuhrt, in der es 
durch ein Schneiderad (18) in Flocken (19) zer- 
schnitten wird. Das Kabel (7) wird an das Schnei- 
derad (18) durch eine Andruckwalze (20) ange- 
presst. 

'30 In Figur 2 ist eine besondere Ausgestaltung der 

Erhitzungszone (2) . und der Abkuhlzone (3) darge- 
stellt Die Heizvorrichtung (8) ist hier ebenfalls als 
Mantelheizung ausgefuhrt. Der Heizmantel (9) wird 
uber den Eintrittstutzen (11) und den Austrittstutzen 

35 (12) mit dem Heizfluid versorgt. Das Faserkabel (7) 
wird durch die Eintrittsduse (22) in das Fiihrungs- 
rohr (10) und dort vorzugsweise kompaktiert einge- 
fuhrt. Die Heizvorrichtung (8) ist uber Distanzbuch- 
sen .(21) direkt mit dem Abkuhlungsaggregat (13) 

40 verbunden, welches von einem Kuhlmantel (25) 
umgeben ist. Das Kuhlmittel wird dem Kuhlmantel 
uber den Eintrittstutzen (14) zugefuhrt und durch 
den Austrittstutzen (15) abgefuhrt. 

Figur 3 zeigt eine besondere AusfOhrungsform 

45 der Heizvorrichtung (8). In dieser Ausfuhrungsform 
ist das Rohr (10) mit Lochern (23) versehen, so 
dafi das durch den Mantel (9) gefuhrte . Fluid durch 
das Rohr (10) und das darin gefuhrte Kabel (7) 
stromen kann. Das Rohr (10) ist vorzugsweise auf 

so seiner ganzen Lange durchlochert. Es sind aber 
auch Ausfuhrungsformen moglich, in denen nur ein 
Teil des Rohres (10) durchlochert ist. Die Halterung 

(31) fur das Fuhrungsrohr (10) ist mit Offnungen 

(32) fur das Heizfluid versehen. Durch die trichter- 
55 artige Gestaltung des Einlasses (33) wird so der 

Einzug des Faserkabels (7) nochmals verbessert. 

In Figur 4 ist das Abkuhlungsaggregat (13) 
ausfuhrlicher und geschnitten dargestellt. Im Innern 
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verlauft ein Rohr (24), in dem das Kabel (7) gefuhrt 
wird. Dieses Rohr (24) kann wie bei der Heizvor- 
richtung durchlochert sein. Im Falle von flussigen 
Abkuhlmedien ist das Rohr (24) jedoch vorzugswei- 
se geschlossen und das Abkuhlmedium wirkt in 
diesem Falle nur indirekt iiber die Rohrwande auf 
das 'Kabel (7) eih. Das Rohr (24) ist vom Mantel 
(25) umgeben, der Liber den Eintrittstutzen (14) und 
den Austrittstutzen (15) mit dem Kuhlmittel versorgt 
wird. wobei die Stutzen (14) und (15) auch gegen- 
sinnig angeordnet sein konnen. 

Das folgende Beispiel erlautert die Erfindung 
ohne diese zu begrenzen. 

Uber Krempeln werden Fasermischungen aus 
Polyethylenterephthalat und Bikomponentenfasern 
auf Basis von Polyethylenterephthalat und modifi- 
ziertem Polyethylenterephthalat (Kern/Mantel Fa- 
sern) zu Krempellunten zusammengefaflt. Man ver- 
wendet als Fiillfasern TREVIRA (R> 290 (Stapelfaser 
6,7 dtex/60 mm) Oder TREVIRA< R) 206-(Stapelfaser 
6,0 dtex/60 mm) und als Bindefasern TREVIRA< R> 
252 (Stapelfaser 3,0 dtex/50 mm) in einer Mi- 
schung von 75 Gew.-% Fullfaser und 25 Gew.-% 
Bindefaser. Die Krempellunten werden durch War- 
meeinwirkung . verfestigt. Die. Tempecatur betragt 
etwa 180° C. Anschlieflend erfolgt sofort eine Ab- 
kuhlung des thermisch- behandelten Materials, wo- 
bei es vorzugsweise geformt wird. Danach werden 
die geformten und verfestigten Lunten in unter- 
schiedliche Schnittlangen, bevorzugt 2-6 cm ge- 
schnitten und in Bettwarenartikel, wie Kisseri, ge- 
blasen. Das Material neigt nicht zur Klumpenbil- 
dung und damit gefullte Kissen lassen sich auf- 
schutteln, ohne da/J die Flocken zerfallen oder sich 
verhaken. 

Patentanspruche 

1. . Verfahren zur Herstellung von Fullmaterial aus- 
gehend von einem Faserkabel aus Endlosfa- 
. sern oder aus Stapelfasern enthaltend minde- 
stens eine Art von Fiillfasern und mindestens 
eine Art von Bindefasern umfassend die Schrit- 
te: 

a) kontinuierliches Fuhren des Faserkabels 
durch eine Erhitzungszone und Erhitzen des 
Faserkabels auf eine Temperatur, bei der 
die Bindefasern zumindest auf der Oberfla- 
che des Faserkabels mit den Fullfasern ver- 
kleben, 

b) kontinuierliches Fuhren des Faserkabels 
durch eine Abkuhlungszone, wobei die 
Temperatur des Faserkabels so weit abge- 
senkt wird, da/3 ein zumindest an der .Ober- 
flache verfestigtes Faserkabel entsteht. und 

c) kontinuierliches Zufiihren des verfestigten 
Faserkabels zu einer Schneidevorrichtung 
und Zerschneiden des Faserkabels in Stuk- 



ke, insbesondere in Stucke mit 
Schnittlange von 2 bis 6 cm. 



einer 



2. Verfahren gemafi Anspruch 1, dadurch ge- 
5 kennzeichnet, dai3 das Faserkabel aus Stapel- 
fasern besteht, die insbesondere in Form einer 
Krempellunte vorliegen. 

3. Verfahren gemafl Anspruch 2, dadurch ge- 
w kennzeichnet, da/3 die Krempellunte vor Schritt 

a) durch Aufbringen eines Falschdralls. mecha-. 
nisch stabilisiert wird. 

4. Verfahren gema/T einem der Anspruche 2 oder 
15 3, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Krempel- 
lunte in der Erhitzungs- und in der Kuhlzone so 
gefuhrt wird, dajS besagte Krempellunte kom- 
paktiert und verfestigt wird. 

20 5. Verfahren gemafl einem der Anspruche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dafl die Fullfasern 
aus Polyester, insbesondere aus Polyethylen- 
terephthalat, bestehen. 

25 6. Verfahren gema/J Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/J die Bindefasern aus Polye- 
ster, insbesondere aus einem modifiziertem 
Polyethylenterephthalat, bestehen. 

30 7. Verfahren gemafl Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 das Faserkabel einen Titer 
zwischen 1 und 12 ktex aufweist, der Einzelti- 
ter der Full- und der Bindefasern zwischen 2 
und 15 dtex liegt, der Gewichtsanteil der Full- 

35 fasern 50 bis 95 % und derjenige der Bindefa- 

sern 50 bis 5 % ausmacht, wobei die Fullfa- 
sern zwei- oder dreidimensional gekrauselte 
Polyesterfasern, insbesondere Polyethylenter- 
ephthalatfasern sind, und die Bindefasern aus 

40. Polyesterfasern bestehen, vorzugsweise aus 

Fasern aus einem modifizierten Polyethylenter- 
ephthalat, deren Erweichungspunkt mehr als 
10* C unter dem Erweichungspunkt der Fullfa- 
sern liegt. 

45 

8. Verfahren gema/J Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die Bindefasern aus Polye- 
ster Bikomponentenfasern mit Kern/Mantel 
Struktur bestehen, wobei der Mantel insbeson- 

50 dere als Copolyester ausgebildet ist, der. einen 

tieferen Erweichungspunkt besitzt als der den 
Kern bildende Polyester. 

9. Verfahren gema/3 einem der Anspruche 1 bis 
55 8, dadurch gekennzeichnet, da/3 das schneiden 

mit einer erhitzten Scheidevorrichtung erfolgt, 
so da/3 die Bindefasern an den Schnittflachen 
mit den Fullfasern verkleben und. auf den 



Schnittflachen eine im wesentlichen glatte 
Oberflache entsteht. 

10. Verfahren gema/5 einem der Anspruche 1 bis 
9, dadurch gekennzeichnet. da/J die erhaltenen 
Flocken direkt nach Schritt c) in zu fullendes 
dreidimensionales textiles. Gebilde eingebracht, 
insbesondere eingesaugt oder eingeblasen 
werden. 

11. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 10 umfas- 
send eine Fertigungsstrecke, in der das Faser- 
kabel kontinuierlich von einer Zufuhrzone (1) 
durch eine Heizvorrichtung (8) und durch eine 
Abkuhlvorrichtung (13) einer Schneidevorrich- 
tung (18) zugefCihrt wird, wobei der Transport 
des Faserkabels durch eine Transportvorrich- 
tung (16) erfolgt. die sich zwischen der Abkuhl- 
vorrichtung (13) und der Schneidevorrichtung 
(18) befindet. 

12. Vorrichtung gemaB Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl sich in der Zufuhrzone (1) 
eine Vorrichtung (26) befindet, mit der einer 
Krempellunte ein Falschdrall aufgepragt wer- 
den kann. 

13. Vorrichtung gema/3 einem der Anspruche 1 1 
Oder 12, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Heizvorrichtung als Mantelheizung ausgefuhrt 
ist, bei der ein Fuhrungsrohr (10) fur das Fa- 
serkabel mit durch Locher (23) durchbroche- 
nen . Seitenwanden in einem Heizmantel (9) 
verlauft, der Zuleitungen (11) und Ableitungen 
(12) fur das Erhitzungsmedium, vorzugsweise 
erhitzte Luft, aufweist und wobei das Fuh- 
rungsrohr (10) einen geringeren Durchmesser 
als das in den Einzugstrichter (22) eintretende 
Faserkabel (7) besitzt, so da/5 besagtes Faser- 
kabel im Fuhrungsrohr (10) kompaktiert und 
mechanisch stabilisiert wird. 

14. Vorrichtung gemafl einem der Anspruche 11 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Ab- 
kuhlvorrichtung aus einem Mantelrohr (25) be- 
steht, durch dessen Ringraum das Ktihlmedi- 
um, vorzugsweise Wasser geschickt wird und 
das ein nicht durchbrochenes Innenrohr (24) 
aufweist. durch das das verfestigte Faserkabel 
(7) verlauft. 
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